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ERIC G. MARTIN

Nasceu em 1937, Pewsey, Inglaterra, onde fez seus
primeiros estudos.

Mudou-se para Londres, com o intuito de concluir seu
curso de engenharia eletrénica, o que fez com muita
dignidade, graduando-se em 1961, pela Tecnologic
University.

ApGs estdgio e assiduo trabalho em departamento de
testes e pesquisas em companhias fornecedoras de
equipamentos para a “ROYAL AIR FORCE", foi convi-
dado a trabalhar na Crosfield Eletronic Ltd., onde
continua até hoje, como ergenheiro de instalagoes,
tendo supervisionado instalagées dos mais expressivos
impressores de todo o mundo.

Atualmente exerce a fungdo de gerente de édrea da
América Latina e alguns paises Europeus. Devido a
suas atuais fungbes, mostra ser possuidor de um atuali-
zado e profundo conhecimento. Sobre o assunto, pro-
feriu vérias outras palestras: Ecole Estienne, Colégio de
Artes Graficas de Madrid, Instituto Superior de Pes-
quisas Tecnoldgicas de Praga, Conferéncias Técnicas
da ERA, etc.



CORES DE ALTA QUALIDADE NOS JORNAIS

INSETTING

Insetting ou inser¢do de pré-impressdes em registro
nos jornais ndo & um desenvolvimento novo. Em 1930
ja existiam sistemas deste tipo em funcionamento,
apesar de possuirem utilizagdo limitada, baseados em
sistemas mecanicos de detecgdo da posi¢cdo da bobina
pré-impressa.

Em tempos mais recentes, com o advento dos dis-
positivos fotoelétricos, com controles eletrénicos
associados, tivemos o desenvolvimento do processo de
insercdo até o estdgio em que nos -encontramos
atualmente; quando possuimos controles com-
pletamente automaticos, aptos a inserir com altissima
precisdo em impressoras modernas com velocidades de
até 80.000 copias por hora e troca automética de bo-
binas.

As possibilidades para inser¢des incluem a utilizagdo de

bobinas parcial ou totalmente pré-impressas. Bobinas

parcialmente pré-impressas devem sempre passar por

uma unidade de impressdo para complementagdo, ou

para sobreimpressdo ou complementagdo quando

somente areas fracionarias das péginas em um ou
0s os lados sdo pré-impressos.

Q

As bo 'r{completamente pré-impressas seguem
diretame as dobradeiras da impressora, para a
producdo d s suplementares a cores ou para
paginas extras olores. Os principios que go-

vernam a inser¢a apdo da sobreimpressao séo di-
ferentes dos usados g @, da insercéo direta nas do-

bradeiras.
O/‘ N

Nos casos de sobreimpressa

pressao tipogréfica, o papel descreve
em torno do cilindro de borracha, e s conjunto
com a cunhagem existente nos ponto ressao,
elimina qualquer possibilidade de estirame papel,
exceto em condicées anormais. Como o eStiramento
ndo pode ser feito, o registro da bobina pré-impressa

idade de im-
a grande volta

.deve ser compreendido através das imagens das repe-

ticGes da impressdo, medidas com tensdo igual a zero,
encurtadas por uma quantidade determinada de
desvios da impressdo, de forma que, variando o es-
tiramento sob condicdes dindmicas, o registro pode ser
adiantado ou retardado.
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A figura 2 apresenta uma bobina entrando em uma
dade de impresséo tipograficae, se a tensdo é tal que o
estiramento das imagens excede o desvio da unidade
de impressdo, o registro deve ser retardado; in-
versamente, se a tensdo for reduzida de forma que o
comprimento das imagens torne-se menor que o desvio
que a unidade de impressao possui, 0 registro deve
avancar. Este é o principio béasico da insercdo, o qual é
apresentado graficamente na figura 3.
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Uma escala tipica de variacdo de registro que pode ser
obtida com uma impressdo normal € mostrada. A
inclinacdo da curva é a medida da tensdo/forga com
suas caracteristicas. Um papel menos elastico pode ser
representado por uma inclinacdo mais escarpada do
grafico correspondente aos maiores requisitos de
tensdo para um estiramento em particular ou variagao
de registro.
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A precisdo da insergao registrada é portanto depen-
dente do grau de controle de estiramento na bobina
pré-impressa, assim que esta entra na unidade de so-
breimpressdo. Existem trés maneiras basicas de gerar 0
ajuste necesséario de estiramento no papel:

1) O uso de sistema de alimentagao de velocidade
variavel baseado em controle de velocidade.

2) Um sistema de frenagem auxiliar interposto entre o

porta-bobinas e a unidade de impressao.
!I Regulagem no servo-sistema de tensionamento do

grta-bobinas.

O
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FIG. 4



O sistema de alimentagdo com velocidad@vel é
representado na figura 4, onde um jogo de
acionamento, com recartiihado em relevo 5
malmente borracha ou ago), é instalado em po
conveniente apds os roletes flutuantes do por
bobinas e antes da primeira curvatura do papel na
entrada da unidade de impressao. Estes roletes puxa-
dores giram basicamente na velocidade correta, rece-
bendo acionamento do eixo principal da impressora
através de uma caixa de reducao epiciclica. O controle
de velocidade pode portanto ser obtido ajustando a ra-
zdo de reducdo da caixa epiciclica. O elemento de
controle pode ser um motor elétrico de velocidade
varidvel, um motor hidraulico ou uma redugdo precisa
aplicada diretamente ao conjunto epiciclico. A precisdo
total da regulagem de velocidade dos roletes puxadores
deve ser melhor do que 1 0,005% com relagdo & varia-
cao de velocidade da impressora, no sentido de obter a
precisdo necessaria para o registro final.

Como os roletes possuem uma ag¢do de puxamento
positivo, a tensao na unidade de impressao é isolada da
tensdo no porta-bobinas, ndo existindo portanto, in-
terferéncia nas fungdes normais do porta-bobinas
isoladamente. Se a velocidade dos roletes puxadores
for aumentada de uma quantidade especifica, a tensédo
do papel entre os roletes e a unidade de impressao po-
de ser reduzida para um valor préximo de zero, e sera
gerado o maior indice de avango de registro. Estas
grandes corregdes serdo necessarias somente durante

as variagbes de velocidade da impressora, para as
primeiras voltas de uma nova bobina ap6s uma troca
manual, ou durante uma operacao de troca automatica
de bobina.

Do outro lado da escala os roletes puxadores de veloci-
dade controlada podem ser ativados para aumentar a
tensao, a fim de proporcionar um indice méaximo de re-
tardo de registro. Este sistema pode efetivar a utilizagdo
maxima da escala de controle atingida pela ex-
tensibilidade das bobinas pré-impressas.

Apesar deste sistema prever uma escala maxima de
regulagem, dificuldades podem se apresentar para a
instalacdo da relativa quantidade de itens que fazem
parte de um conjunto como este para as impressoras ja

gcacao de engrenagens epiciclicas em roletes puxa-
@ e ago. Nossa companhia preferiu a disposicdo

Oxistentes. Um fabricante simplificou o problema com a

ondé u tor elétrico sincrono acopla uma caixa de
redu iMstalada remotamente & saida de outra caixa
de reddc3 ra os roletes puxadores. Este método
proporcio pfa, solucdo mais econdmica quando a

#igida para mais de uma unidade de

pinada impressora, de forma que

@ principal pode ser selecionada
’ etes puxadores.

insercdo dev

ﬁ
Desde que as bobinas pré-i@sas giram a mesma
velocidade que os roletes pux Yirtualmente ndo

existe acdo abrasiva nos pré-i s e, conse-
quentemente, qualquer forma de ma
pode ser utilizado. Isto quer dizer rotog
tipografia, ndo existindo limites para qua lados da
bobina pré-impressa quando alimentados para uni-
dades de sobreimpressdo em registro.

O segundo grupo de controles a ser considerado faz
uso de sistemas auxiliares de frenagem interpostos
entre o porta-bobinas e a unidade de impressdo. A
figura 5 ilustra dois sistemas basicos.
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Do lado direito do diagrama o sistema de vacuo é in-
dicado em principio. A tensdo da bobina entrando na
unidade de impressao varia de acordo com as forgas de
friccdo estabelecidas entre a unidade de vécuo e a bo-
bina, ce forma que a pressdo do ar no sistema de vacuo

é regulada em valores abaixo da pressdo atmosférica.
Sem duvida, o lado pré-impresso da bobina deve ficar
oposto ao lado que contacta com o sistema de vacuo,
pois de outra forma a tinta da impressdo seria se-
veramente riscada.
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sistema de V. ser simplesmente instalado no
lugar dos rolet s. Em principio o sistema de
vacuo pode ser tr. de uma para outra unidade
de impressdo, mas, atica, certas limitagbes como
espacos e volumes cor ntes de linhas de ar po-

derdo influenciar a razédo n pressées devem ser
variadas, resultando em u do de controle re-

tardada. O
@ de roletes

Outro sistema auxiliar de frenagem co

Quando %paco disponivel na impressora, o

puxadores sem acionamento e equipado cC Igum
sistema de freio como apresentado no lad do
da figura 5. Como no sistema de puxadores d &'

dade controlada, as impressGes podem estar

qualquer dos lados da bobina. Uma desvantagem @e
todos os tipos de controles auxiliares de frenagem &,
entretanto, que estes ndo sdo capazes de alimentar
papel, portanto a escala de insercao € restrita pela
minima tensao que pode ser obtida, que é a originada
no porta-bobinas, e alguma perda por friccao adicional.

Para obter o maximo de vantagens possiveis de um
sistema auxiliar de frenagem, entretanto, a tensdo no
porta-bobinas deve ser ajustada e mantida no valor
mais baixo que for praticamente possivel.

O terceiro sistema de controle para insergéo registrada
€ obtido pela ajustagem do servo-sistema de tensdo do
porta-bobinas, como indicado esquematicamente na
figura 6. Esta técnica envolveu originalmente a nossa
companhia em colaboragdo com a Witton-James Ltd, &
solicitagao do Sr. Eske Christensen, do Berlinske Ti-
dende. O arranjo fundamental é apresentado na seccdo
central da ilustragcdo, onde o método atual de aplicacdo
de tensao na bobina ndo estéa especificado. Os dois mé-
todos béasicos sdo o apresentado na esquerda do
diagrama, através da aplicacdo de um freio de
superficie na bobina, podendo ser estacionario ou com
correias em movimento, e o do lado direito, com um
sistema de frenagem de nucleo.

FIG. 6

O papel deixando a bobi% torno de um rolete
s

flutuante no porta-bobin ual possui carga
pneumatica, de forma que redsdo aplicada aos
cilindros de carga produz u f@gfca no cilindro
flutuante em oposicao as forcas ger. d@a tensao no
papel. Acoplado com o rolete flut : i

dispositivo para detecgdo do movimento o3
saida deste sensor regula o grau de frenagem via um
sistema de controle. Com o aumento da pressao de ar
nos cilindros de carga, o cilindro flutuante entrard em
movimento, porém imediatamente o dispositivo sensor
ird aumentar a frenagem na bobina, para restaurar uma
condigdo de balanceamento de forgas no rolete
flutuante. Quando inserido, a pressdo do ar nos
cilindros de carga seré ajustada automaticamente. O
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ajuste {ca a feito no rolete flutuante em com-
paracao co tema de frenagem direta na bobina
com servo-si de tensdo nos porta-bobinas ja
incorporarem al g pensagao que é necesséria a
acao de frenagem inas de diametros diferentes,
e também consideran@o cilidades especiais que
sd0 necesséarias durant rapida desaceleragdo das
impressoras.

Presentemente o0s porta-bobin ipados com
correias fixas, correias em moviment@, Mgios a disco
nos nucleos e sistemas de frenagem elétgica nos
nucleos tém sido utilizados com comple €SS0.
Com relacao a utilizacado da escala de extensi

bobinas pré-impressas, o sistema de inser¢do no p -
bobinas é intermediario as maiores escalas que p

ser obtidas com a utilizagdo de roletes alimentadores
velocidade controlada, e algumas escalas obtidas com
sistemas de frenagem auxiliar. A tensdo do papel pode
ser reduzida para zero, porém os niveis inferiores serdo
restritos pelas perdas residuais por fricgdo nos
rolamentos dos eixos porta-bobinas e nos vérios roletes
de guia.

Quando a agdo de frenagem é aplicada ao nulcleo das
bobinas, a pré-impressdo pode ser tanto de um como
de outro lado da bobina, j& que ndo hé risco de dani-
ficar a impressdo existente por fricgdo. Quando a ten-
sdo no porta-bobinas é aplicada por correias fixas,
operando nas superficies das bobinas, as impressées
(menos no caso de tipografia) ndo devem estar em
contato com as correias, por causa do problema de
friccdo. Bobinas pré-impressas pelo processo de ro-
togravura sdo'as mais sensiveis a estes problemas, uma
vez que a camada de tinta ocupa grandes &reas da
superficie do papel. Pré-impressos em offset sdo
ligeiramente melhores, por haver uma certa absorgdo
da tinta pelo papel, porém mesmo assim os problemas
de friccdo podem se apresentar. Com bobinas pré-
impressas tipograficamente, a tinta penetra nas
reentréncias criadas pela cunhagem das chapas es-
téreo, tornando o plano da tinta inferior ao da superficie

do papel sem impressdo. Pré-impressos em tipografia
podem ser utilizados, portanto, com completa
seguranga.

O problema de friccdo com as impressées em ro-
togravura ou offset do lado externo das bobinas foi
eliminado completamente com a introducdo de sis-
temas de correias em movimento especialmente pro-
jetados.

As modificagbes necessarias para tornar um porta-
bobinas em particular aproveitavel para insergdo variam
de um fabricante para outro. Os custos finais sédo
geralmente menores que nos sistemas previamente
descritos, e consideravel versatilidade pode ser
conseguida para a insergéo.

O 3 vez que estdo descritos os métodos de ajuste de

no sentido de variar o registro, gostariamos de
r os métodos de detecgdo do registro. Em
impr que operam a baixas velocidades, néo
existe @pela qual isto n3o possa ser feito
manualm y sar de que uma experiéncia consi-
deravel seria® n aria para determinar a relagdo
existente entre e registro e o ajuste necessario
na tensao do pape al mais simples para visualizat
a impressao &€ norm a dobradeira, e isto pode
parecer satisfatério fq as pré-impressdes
aparecem nas paginas fromtais. ém a demora que
decorre até que a impressa ra a extensdo da
impressora, desde a unidade s$sao até a do-

bradeira, certamente causard uma de registro
muito pequena e um consequente de: de papel
impresso. Para permitir uma visualizaga registro

proximo & unidade de impressdo, estrobo$€bpios ele-
trénicos tém sido utilizados. Estes sistemas sdo bas-
tante razoaveis para impressdo em baixas velocidades,
porém os maiores problemas aparecem quando a so-
bre-impressdo toma lugar em méaquinas precisas e de
alta velocidade, quando o tempo de impressdo e os
desperdicios devem ser os menores possiveis.Também
é praticamente impossivel para um operador fazer



ajustes com rapidez suficiente para corrigir as
rapidas vari e registro que ocorrem durante as
variacoes de de das impressoras e as opera-

coes de troca d as.

A figura 7 ilustra um si a_basico de deteccdo de
registro que pode ser ass ' om qualquer um de
trés categorias de sistemas de=€ontrole para operagao
completamente automética. A ref @ 4 para a posi-
cao das imagens pré-impressas € Imente for-
necida por uma marca preta impres centro do
papel, sendo esta marca detectada por um ecote
detector fotoelétrico, posicionado em al Casos
imediatamente ap6s a unidade de impresséo,
ferivelmente antes da unidade de impress&o. Os sj
gerados pelo cabegote assim que cada marca
registro passa a sua frente sdo comparados em relaca

aos sinais gerados por um gerador de impulsos aciona-
do pela impressora, girando a razdo de 1:1 com os
cilindros de impressdo (chapas) e os de borracha
(blanquetas). O gerador de impulsos é pré-ajustado de
forma que, quando a bobina pré-impressa estad em
registro, os sinais do cabegote fotoelétrico estdo em
sincronismo com os sinais do gerador. Qualquer desvio
desta condicdo indica um erro de registro, o qual é
computado por uma unidade eletrénica e a corregdo €
efetuada no mecanismo de tensdo: tanto A, B, ou C. O
erro de registro real medido em determinado instante &
o intervalo de tempo entre o pulso do cabecote de-
tector e o pulso do gerador multiplicado por um fator

A

correspondente a velocidade do papel.

Um sistema de correcdo operando proporcionalmente
aos erros de registro medidos em determinado instante
ndo é na préatica suficientemente bom, e técnicas mais
sofisticadas, envolvendo as fungdes de desen-
volvimento da escala de variagdes, tornam-se
necessarias, para corresponder as altas precisdes re-
queridas. Estas técnicas sdo importantes, par-
ticularmente quando sobreimprimindo em impressoras
de alta velocidade, a fim de obter as escalas necessérias
de correcées consistentes de estabilidade durante as

condicdes de variagdo muito rapidas, ocorrendo estas
durante aceleragdo e desaceleragdo e troca automatica
de bobinas na impressora.

Do ponto de vista funcional, os equipamentos podem,
hoje, ser totalmente automaticos. Em alguns
equipamentos o impressor possui indicagéo visual das
condicBes do registro durante todo o tempo, podendo-
se assim providenciar uma operagdo de corregéo,
apesar de durante a impressdo normal n&o ser
necessario qualquer ajuste.

Uma vez descritos os métodos de controle de registro
de insercdo, em conecgdo com a alimentagado de bo-
binas pré-impressas em unidades de sobreimpressao,
gostariamos de considerar a aplicagdo de sistemas
mpletamente pré-impressas diretamente alimentadas
radeiras.

émilares para o controle de registro de bobinas

O rol éopo do esquema é o principal responsavel
pela pu papel antes das unidades de impressao.
Apesar d | ser mantido razoavelmente firme
pelos tréleis “de acha com pressdo, determinado
amolecimento fo pgar continuamente. O grau de
amolecimento va @ dobradeira para dobradeira,
dependendo da exte @ rolete de sobrevelocidade
na construcgdo do fabri oﬁim ressora. De acordo
com as medidas que né€ fi s de variagao de
registro em papel indo na de dobradeiras,
descobrimos que as variagoes caracteristicas sao
muito pequenas, de forma que pe variagdes na
tensdo produzem grandes variacée@ gistro. A
tensdo méaxima tipica para induzir pico rrecoes
de retardo seria menor do que 1 libra por @olegada de
largura (0,18 kg/cm). Em geral a variagdo relacionada
entre tensdo e registro é severamente nao-linear.

A aplicacao direta de sistemas de controle que possam
afetar a variacdo de tensdo de uma bobina pré-
impressa ndo é possivel, pois pequenas variagdes na

‘
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tensao pr@riam uma variagdo muito grande no Seria também apreciavel notar que se as fitas inseridas
o

registro, e de controle em sua totalidade seria diretamente as dobradeiras forem completamente pré-
super-sensivel. r 0, desde que é possivel manter impressas, serdo motivo de possivel limitagao nos tipos
registro quando ia¢ao de tensdo em uma im- de controle de tensdo de inser¢do, por causa da agdo
pressora exerce u xada positiva, o mesmo de fricgdo na superficie impressa.

principio pode ser aflic direto a dobradeira,

montando roletes puxado ‘Iocidade'fixa entre o

sistema de tens3o e a dobra rotacdo e o diame- Considerando que a pré-impresséo foi feita de maneira
tro deste rolete deve ser equiValente,aqueles da uni- satisfat6ria e o comprimento das imagens est4 correto,

ndo existe razdo para o desperdicio de papel durante a
impressdo com inser¢gdo nem mesmo para um ligeiro
aumento no desperdicio normal, principalmente se for

dade de impressio.

Sistemas de roletes puxadores de velocidadescon- utilizada troca de bobinas em registro.
trolada podem ser utilizados sem modificag ra o
registro de bobinas pré-impressas direto & dob ir

E dificil neste estdgio mencionar algum desen-
volvimento maior no processo de inser¢do. As limi-
tacGes na sua operagao poderiam parecer maiores fora
ta area de projeto. Um importante fator no
ramento da inser¢do seria o desempenho das
Quando um afrouxamento do papel ocorre nos roletes d gas e as investigagdes neste sentido poderiam
do topo da dobradeira, a escala de controle ndo é de ser validas.
forma alguma modificada pelas propriedades dos
papéis ou pelas caracteristicas dos equipamentos de Q FCIEtes BE ¢ S
controle de inser¢cdo. E na verdade restrita pelo Entretanto, ¥ maior limitacdo & a elasticidade do
desempenho em particular de cada dobradeira e pela papel e talvez of fghrigantes de papel pudessem contri-
posicdo relativa da bobina pré-impressa para as bo- buir mais no no sﬁnvolwmento futuro.

binas que fazem parte do conjunto que entra na do-
bradeira, essencialmente se estas entram juntas no O

com precisdo, na qual ajustes de velocidades pos
ser feitos dentro dos limites requeridos para os propos
tos do registro.

mesmo ponto de formagdo. Em algumas dobradeiras S
foi-observado que corregdes de retardo muito grandes
podem ser aplicadas quando a fita pré-impressa fica

nas paginas internas e, relacionadamente, correcdes O
muito grandes de avango podem ser aplicadas quando @

@

a fita pré-impressa estd nas paginas externas.

A latitude em pré-impressos, quando alimentados dire-
tamente a dobradeiras, ¢ geralmente maior do que
quando inseridos em uma unidade de impress3o,
porem depende muito da influéncia que a fita pré-
impressa exerce sobre as outras fitas que entram na
dobradeira. Isto & particularmente importante quando
as fitas sdo intermediarias para paginas internas.
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